Wal No 09/765,176 
Group No. 3754 



® 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europ£en des brevets 



@ Verotfentlichungsnummer: 



0 098 322 

A1 



EUROPAISCHE PATE NT AIM M ELD UN G 



@ Anmeldenummer: 82106081.1 
@ Anmeldetag: 07.07.82 



© mt ci. 3 : B 65 D 25/16, B 65 D 88/62, 
B67D 1/04, B 31 B 39/40 



@) Veroff entlichungstag der Anmeldung : 1 8.01 .84 
Patentblatt84/3 



® Anmelder : BIER-DRIVE AG, Werkstrasse 2, 
CH-7000Chur(CH) 



@ Erfinder: Mockesch, Erich, Alexanderstrasse 64, 
CH-7100HelIbronn (CH) 

Erfinder: Noack, Hans-Herbert, Schwalbenstrasse 64, 
CH-7110bhrlngen (CH) 



@ " Benannte Vertragsstaaten : AT BE CH DE FR GB IT LI LU 
NLSE 



© Vertreter: Schmldt-Evers, Jfirgen et al, Patentanwalte 
Dlpl.-lng. H. Mitscherllch Dlpl.-lng. K. Gunschmann 
Dr.rer.nat W. K6rber Dlpl.-lng. J. Schmidt-Evers 
Stelndorfstrasse 10, D-8000 MUnchen 22 (DE) 



M 
01 
CO 

00 
0) 

o 



(54) Foliensack. 

© Ein in einem vorzugsweise kugelfdrmigen Drucktank 
anzuordnender doppelwandiger Oder vierfachwandiger Fo- 
liensack (8) zur Aufnahme einer Flussigkeit, insbesondere 
von Bier, besteht aus flachen aufeinandergelegten kreisfor- 
migen oder polygonalen Folienstucken (2a-2c), die am Ran- 
de miteinander verschweiBt sind. Die die eine Foliensack- 
Halfte (8a, 8b) bildenden Folienstucke sind im mittleren 
Bereich mit einem sie durchgreifenden AnschluBstutzen (5) 
versehen. Die die doppelte Oder vierfache Wandung bilden- 
den Folienstucke werden vorzugsweise aus einem flachge- 
iegten handelsublich verfQgbaren Folienschlauch ausge- 
schnitten. Zur Prufung des fertigen Foliensackes auf Dicbt- 
heit wird nur ein nachst der SchweiBnaht (6) verlaufender 
ringformiger Randbereich aufgeblasen, der mit einem den 
AnschluBstutzen (5) umgebenden zentralen Bereich uber 
einen Verbindungskanal verbunden 1st Der in eine Hulle 
einzubringende Foliensack (8) wird zuvor schirmartig so 
gefaltet, daB die den AnschluBstutzen (5) nicht enthaltende 
Foliensack-Halfte (8b) in die den AnschluBstutzen (5) enthal- 
tende Foliensack-Halfte (8a) eingeiegt wird. 
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7. Juli 1982 

Foliensack 

Die Erf inching betrifft einen Foliensack, vorzugsweise 
aus Kunststoff , fur die Aufnahme einer Flussigkeit, 
insbesondere Bier, innerhalb eines Drucktanks. 

Kohlensaurehaitige Getranke, inbesondere Bier, wurden 
friiher und werden auch heute teilweise noch vom Her- 
steller in Fassern abgefullt und dann ausgeliefert . 
Am Ort des Verbrauchs werden die Fasser angezapft 
und, nachdem sie geleert worden sind, an den Her- 
s teller zuruckgeliefert . Dieser reinigt die Fasser 
und fullt sie erneut. Der Transport der Fasser und 
das Reinigen sind jedoch aufwendig und teuer. Aufier- 
dem erfolgt das Reinigen nicht immer in dem ge- 
wunschten MaBe, so daB die insbesondere fur die 
Haltbarkeit und QualitSt von Bier erf orderliche 
Sterilitat der Fasser nicht gewahrleistet ist. 

GemaB dem deutschen Patent 27 36 272 wurde deshalb 
ein Abfullverfahren eingefuhrt, bei welchem an den 
Verbrauchsorten, beispielsweise in den Kellern von 
Gastwirtschaften, ortfest vorzugsweise kugelf ormige 
Drucktanks aufgestellt werden. Das kohlensaurehaitige 
Getrank wird vom Hers teller mittels Tankwagen ange- 
fahren und in die Drucktanks ge fullt. Damit das 



kohlensaurehaltige Getrank jedoch nicht mit der Innen- 
wandung der Drucktanks in Beriihrung kommt, wird in 
jeden Drucktank vor jeder Fiillung ein Foliensack ein- 
gelegt / in den die Fliissigkeit iiber eine Armatur und 
einen an dem Foliensack vorgesehenen Einfiillstutzen 
eingeleitet wird. Der Foliensack ist zunachst zusammen- 
gefaltet und von einer Hiille umgeben, die im oberen 
Bereich des Drucktanks aufgehSngt ist. Das Einfiillen 
des Getranks in den Foliensack erfolgt von unten, 
wobei sich der Foliensack sukzessive aus der Hiille 
herauszieht. Auf diese Weise wird verhindert, daB 
sich der Foliensack in Falten gegen die Drucktank- 
Wandung legt und das Gewicht der Fliissigkeit ein Ent- 
falten verhindert. Dadurch, dafi man dann auf die 
AuBenseite des Foliensackes , d.h. J den zwischen dem 
Folienraum und der Innenwand des Drucktanks befindlichen 
Raum ein Druckgas einwirken la£t, kann der Folien- 
sack zwecks Zapfens des kohlensaurehaltigen Ge- 
trankes wieder entleert werden, wobei durch Druck- 
regulierung des Druckgases ein Zapfen mit gleich- 
bleibendem Druck unabhangig vom Fiillgrad des Fiill- 
sackes mQglich ist. 

Das vorstehend beschriebene Verfahren hat sich aufler- 
ordentlich gut bewahrt und tritt zunehmend an die 
Stelle der friiher verwendeten Fasser. Fiir jede Neu- 
fiillung des Drucktanks muB der Foliensack gewechselt 
werden. Bisher werden Foliensacke verwendet (DE-OS 
29 o2 2o 291), die zwecks weitestgehender Anpassung 
an die Kugelform des Drucktanks aus drei Teilen zu- 
sammengeschweiBt werden, und zwar aus einem zy Under- 
formigen Mittelabschnitt und zwei schalenformigen- 
Endabschnitten. Der zylinderf ormige Mittelabschnitt 
wird aus einem flachen rechteckigen Folienstiick durch 
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entsprechendes Zusammenlegen und VerschweiBen der 
Stirnkanten hergestellt. Dies ist noch relatlv ein- 
fach. Weniger einfach ist dagegen die Herstellung der 
schalenformigen Endabschnitte. Diese kfinnen nur in 
eigens dafiir hergestellten Formpressen gefertigt 
werden. Urn die unbedingt notwendige Dichtheit zu 
gewahrleisten, wird der Foliensack doppelwandig oder 
sogar vierf achwandig ausgefiihrt. Der Einzelstutzen . 
durchgreif t einen~ der beiden schalenformigen Endab- 
schnitte. Die Priifung auf Dichtheit erfolgt bisher 
dadurch, daB der Foliensack mit Luft aufgeblasen und 
eine bestimmte Zeit lang im aufgeblasenen Zustand 
gehalten wird, urn einen insbesondere durchUndichtig- 
keiten an den SchweiBn&hten eintretenden Druckabfall 
feststellen zu konnen. Zum Einfuhren eines Foliensackes 
in eine Hiille wird der Foliensack zunachst zusammen- 
gefaltet, und dann wird sein dem Einzelstutzen gegen- 
iiberliegendes Ende umgeknickt und gegen den Mittelab- 
schnitt gelegt, Dadurch ergibt sich im Bereich dieses 
umgelegten Endabschnittes eine Verdickung gegenuber 
dem iibrigen Bereich, die bisweilen ein kontinuierliches 
Austreten des Foliensackes aus der Hiille behindert. 

Der Erf indung liegt in erster Linie die Aufgabe zu- 
grunde, einen Foliensack der eingangs beschriebenen 
Art einfacher und daher billiger zu gestalten. 

Die Aufgabe ist dadurch gelost, daB der Foliensack 
aus mindestens zwei flachen scheibenformigen Folien- 
stucken besteht, die am Rand vorzugsweise durch 
SchweiSen miteinander verbunden sind. 

Ein doppelwandiger Foliensack kann in Anwendung des 
grundsatzlichen Erf indungsgedankens aus vier flachen 
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1 scheibenformigen Folienstiicken bestehen, die am Rand 
vorzugsweise durch SchweiBen miteinander verbunden 
sind. Ein vierf achwandiger Foliensack muB dementspre- 
chend aus acht scheibenformigen Folienstucken bestehen. 

5 

Insbesondere dann, wenn der Foliensack in einen kugelfor- 
migen Drucktank eingesetzt werden soil, ist es zweckmaBig, 
die scheibenformigen Folienstiicke kreisrund oder polygon- 
formig zu machen. Polygonf ormige Folienstiicke lassen sich 
10 wegen ihrer geraden Kan ten einfacher ausschneiden . Auch 
kann eirie einf achere SchweiBvorrichtung fiir polygonf ormige 
Folienstiicke verwendet werden, mit der die geraden Kanten 
nacheinander verschweifit werden konnen. 

15 Urn die Fliissigkeit in den Foliensack einfiihren und aus dem 
Foliensack entnehmen zu konnen, kann, wie bekannt, der Fo- 
liensack mit einem die Wandung durchgreifenden AnschluB- 
stutzen versehen sein. Im vorliegenden Fall ist es zweck- 
maBig, den AnschluBstutzen etwa in der Mitte oder im mitt- 
leren Bereich des einen Folienstiickes bzw. der zur Bildung 
der einen FoliensackhSlf te zusammengehorenden Folienstiicke 
anzuordnen. Bei kreisrunden Folienstiicken sollte der An- 
schluBstutzen zweckmSBigerweise im Zentrum der Folienstiicke 
vorgesehen werden. 
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Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung 
eines Foliensackes der vorstehend beschriebenen Art / das 
sich besonders fiir doppelwandige und vierf achwandige Folien- 
sacke eignet. Zur Herstellung doppelwandiger Foliensacke 
konnen die zwei je eine Foliensack- Half te bildenden flachen 
scheibenformigen Folienstiicke aus einem handelsmaBig verfiig- 
baren, flachgelegten. Folienschlauch ausgeschnitten bzw, aus- 
gestanzt werden, dann konnen die zwei die andere Folien- 
sack-Halfte bildenden auf die gleiche Weise gewonnenen 
flachen scheibenformigen Folienstiicke auf die erstge- 
nannten Folienstiicke aufgelegt werden, und schlieB- 
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lich konnen die ubereinander liegenden Folienstiicke 
am Rande verschweiBt werden. Fiir vierf achwandige 
Foliensacke werden die vier je eine Foliensack-HSlf te 
bildenden Folienstiicke aus zwei iibereinandergelegten 
Folienschlauchen ausgestanzt und mit den auf gleiche 
Weise gewonnenen vier weiteren Folienstiicken ver- 
schweiBt. 

Zur Herstellung des vorstehend beschriebenen doppel- 
wandigen Foliensackes fur einen kugef ormigen Druck- 
tank kSnnen folgende Schritte vorgesehen sein: 

a) zunachst wird von einem Folienspeicher , vorzugs- 
weise einer Rolle, auf der eine Einzelfolie, eine 
Doppelfolie Oder ein f lachgelegter Folienschlauch 
aufgewickelt ist, zweifach iibereinandergelegter 
Abschnitt der Einzelfolie oder ein Abschnitt der 
Doppelfolie oder des Folienschlauches abgezogen. 

b) dann wird im mittleren Bereich des abgezogenen 
Abschnittes ein Loch vorzugsweise durch Stanzen 
eingebracht. 

c) dann wird der AnschluBstutzen am Lochbereich 
des abgezogenen Abschnittes befestigt, 

d) nach Schritt a) , b) oder c) oder gleichzeitig 
mit Schritt b) oder c) wird der abgezogene Abschnitt 
abgetrennt, 

e) dann wird unter Wiederholung von Schritt a) ein 
weiterer Abschnitt von dem Folienspeicher bzw. 
der Rolle abgezogen , 



f ) dann wird dieser weitere abgezogene Abschnitt 
mit dem bereits vorher abgezogenen Abschnitt ent- 
lang einer den Umfang der flachen scheibenf ormigen 
Folienstucke def inierenden geschlossenen Kreiskurve 
verschweiBt, 

g) gleichzeitig oder danach werden die flachen 
scheibenf ormigen Folienstucke aus den abgezogenen 
Abschnitten durch einen nachst der SchweiBlinie 
verlaufenden Schnitt herausgeschnitten. 

Das zuletzt beschriebene Verfahren kann vorteil- 
hafterweise noch dadurch erganzt werden, daB nach 
Schritt e) oder f) oder g) oder gleichzeitig mit 
Schritt f ) oder g) der weitere abgezogene Abschnitt 
abgetrennt wird, 

Zur Herstellung eines vierf achwahdigen Foliensackes 
fur einen kuge If ormigen Drucktank konnen folgende 
Schritte vorgesehen sein: 

a) zunachst wird von einem Folienschlauch , vorzugs- 
weise einer Rolle, auf der eine Einzelfolie, eine 
Doppelfolie, ein Folienschlauch oder eine Vierf ach- 
folie aufgewickelt ist, ein vierf ach ubereinander- 
gelegter Abschnitt der Einzelfolie, ein zweifach 
iibereinandergelegter Abschnitt der Doppelfolie oder 
des Folienschlauches oder ein Abschnitt der Vier- 
fachfolie abgezogen, 

b) dann wird im mittleren Bereich des abgezogenen 
Abschnittes ein Loch vorzugsweise durch -Stanzen 
eingebracht , 

c) dann wird der AnschluBstutzen am Lochbereich 
des abgezogenen Abschnittes befestigt, 
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d) nach Schritt a) , b) oder c) Oder gleichzeitig 
mit Schritt b) oder c) wird der abgezogene Ab- 
schnitt abgetrennt, 

e) dann wird unterWiederholung von Schritt a) ein 
weiterer Abschnitt von dem Folienspeicher bzw. der 
Rolle abgezogen # 

f ) dann wird dieser weitere abgezogene Abschnitt 
mit dem bereits vorher ,ab§ezogenen Abschnitt ent- 
lang einer den Umfang der f lachen scheibenf ormigen 
Folienstiicke def inierenden geschlossenen Kreiskurve 
verschweiBt , 

g) gleichzeitig oder danach werden die f lachen 
scheibenformigen Folienstiicke aus den abgezogenen 
Abschnitten durcheinen nachst der SchweiBlinie 
verlaufenden Schnitt herausgeschnitten. 

Ferner kann das Herstellungsverf ahren eine Priifung 
des fertigen Foiiensackes auf seine Dichtigkeit urn- 
fassen. Um Zeit zu sparen, die fur das bisher ange- 

wendete vollstandige Auf bias en des fertigen Foiien- 
sackes erforderlich ist, wird nunmehr vorgeschlagen, 
den Foliensack nur an seinem nachst der Schweifinaht 
verlaufenden ringformigen Randbereich mit Druckluft 
aufzublasen. Diesem Gedanken wird selbstandige er- 
finderische Bedeutung beigemessen. Er ist auch an- 
wendbar auf FoliensScke der herkommlichen Art. Das 
Aufblasen nur des Randbereiches kann dadurch erreicht 
werden, dafi der mittlere Bereich des Foiiensackes bis 
auf mindestens einen von dem etwa in der Mitte ge- 
legenen AnschluBstutzen zu dem ringformigen Randbe- 
reich verlaufenden kanalartigen Verb in dung sbeisLch 
wahrend des Aufblasens zusammengepreBt wird. 



In Erganzung des vorstehend geschilderten Herstellungs- 
verfahrens wird ferner vorgeschlagen, daB der druck- 
gepriifte Foliensack im leeren Zustand schirmartig 
gefaltet wird, wobei die nicht mit dem AnschluBstutzen 
versehene Foliensack-HSlf te in die mit dem AnschluB- 
stutzen versehene Foliensack-Half te , eingelegt wird, 
und daB der so zusammengelegte Foliensack in eine 
schlauchf ormige Hiille eingefiihrt wird. Die sen Gedanken 
wird ebenfalls selbstandige erf inderische Bedeutung 
beigemessen. Er ist mit dem Vorteil verbunden, daB 
der zusammengef altete Foliensack nunmehr iiberall gleich 
dick ist und somit ein gleichmaBiges Austreten des Fo- 
liensackes aus der Hiille beim Fiillen des Foliensackes 
mit Sicherheit gewahrleistet werden kann. 

Die Erf indung wird nachf olgend anhand der Zeichnungen 
beschrieben. 

Es zeigen: 

Figuren 1 bis 3 drei auf einanderfolgende Stuf en bei 

der Herstellung eines doppelwandigen Folien- 
sackes; 

Figur 4 eine Ansicht von unten auf den leeren f lachen 
ausgeschnittenen und verschweiBten Foliensack, 
bestehend aus kreisrunden Folienstiicken; 

Figur 4a eine Ansicht wie Figur 4, wobei jedoch der Fo- 
liensack aus sechseckigen Folienstiicken besteht; 

Figur 5 eine Seitenansicht des aufgeblahten Foliensackes; 
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Figur 6 einen Schnitt durch den aufgeblahten Folien- 
sack; 



Figur 7 einen Schnitt durch den zusammengef alteten 
und von einer Hulle " umgebenen Foliensack; 



Figur 8 eine Ansicht von oben auf den zwecks Prttfung 
. der Dichtheit der Schweifinaht in einem ring- 
formigen Randbereich aufgeblahten Folien- 
sack; 



Figur 9 einen Schnitt IX-IX durch Figur 8 rait einer 
Vorrichtung zum Priifen der Dichtheit; 



Figur 1o einen Schnitt X-X durch Figur 8 mit der An- 
ordnung zur Priifung der Dichtheit; 



Figur 11 einen Schnitt durch einen kugelf ormigen 

Drucktank rait eingehangtem Foliensack, der 
teilweise rait Fliissigkeit gefullt und aus 
der Hulle herausgezogen ist, 
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Figur 11 zeigt einen kugelf ormigen Drucktank 15, 
der auf einem Gestellt 21 um eine horizontale Achse 
drehbar angeordnet ist. Der Drucktank 15 ist oben mit 
.einer Sffnung 21 und unten mit einer fiffnung 23 ver- 
sehen. Die Sffnuny 21 ist mit einer Armatur 18 zum 
Einleiten von Druckgas verschlossen. Die Bffnung 
23 ist mit einer Armatur 19 zum Einfullen von Bier 
sowic zum Entleeren versehen. Das Bier wird tiber eine 
Leitung 2o in die Armatur 19 eingefuhrt. 

In die Offnung 23 ist ein Anschluflstutzen 5 eingesetzt, 
der das offene Ende eines Foliensackes 8 bildet, 
welcher, wie noch erlautert wird, aus zwei Folien- 
sack-Halften 8a, 8b besteht, die durch eine SchweiB- 
naht 6 miteinander verbunden sind, Der Foliensack 8 
ist doppelwandig, was in Figur 11 nicht erkennbar 
ist. Der Anschlufistutzen 5 ist in der Offnung 23 
mittels zwei auseinandernehmbaren Ringhalften 22a, 
22b arretiert. Der Foliensack 8 befindet sich teil- 
weise noch Iri einer schlauchfSrmigen Hiille 7, welche 
mit ihrem oberen Ende an einem Knopf 17 befestigt 
ist, der sich an der Druckgas -Armatur 18 befindet, 

Figur 11 zeigt den Zustand, bei dem Bier iiber die 
Leitung 2o und die Armatur 19 durch den Anschlufi- 
stutzen 5 in den Foliensack 8 unter Druck eingefiillt 
wird. Der Foliensack 8 zieht sich dadurch sukzessive 
aus der Hiille 7 heraus. Die Hulle 7 hat die Aufgabe, 
zu verhindern, dafi der Foliensack an der Innenwand 
des Drucktanks 15 Falten bildet, auf denen das Gewicht 
des eingefullten Bieres 16 lastet,so daB ein Ent- 
falten verhindert wird. 
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Wenn in Figur 11 der Foliensack 8 vollstandlg mit 
Bier gefullt ist, so fiillt das Bier 16 den Innen- 
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raum des Drucktanks 15 vollstandig Oder nahezu voll- 
stSndig aus , ohne daB das Bier 16 mit der Innen- 
wandung des Drucktanks 15 in Beriihrung kommt. Die 
Entnahme von Bier 1 6 aus dem Drucktank erf olgt 
wiederum, wie angedeutet, iiber die Armatur 19. Dabei 
sorgt in die Armatur 18 eingefiihrtes Druckgas dafur, 
daS das gezapfte Bier stets unter gleichbleibendem 
Druck entnommen werden kann. 

Die Herstellung eines doppelwandigen Foliensackes 
soil nunmefrr anhand der Figuren 1 bis 1o beschrieben 
werden. GemaB Figur 1 ist auf einer Vorratsrolle 1 
ein f lachgelegter Kunststof f olien-Schlauch 2 aufge- 
wickelt. Ein Stuck des Folienschlauches 2 wird von 
der Vorratsrolle 1 abgezogen. Die untere Bahn des 
f lachgelegten Schlauches 2 ist mit 2a und die obere 
Bahn mit 2b bezeichnet. Etwa.im mittleren Bereich des 
abgezogenen Folienschlauch-Abschnittes wird mittels 
einer Stanze 4 ein Loch eingestanzt. Gleichzeitig 
oder danach wird der abgezogene Folienschlauch-Abschnitt 
mittels einer nur schematisch angedeuteten Schneid- 
vorrichtung 3 von dem noch auf der Vorratsrolle 1 
befindlichen f lachgelegten Folienschlauch 2 abgetrennt. 
Ebenfalls gleichzeitig oder danach wird in das durch 
die Stanzvorrichtung 4 in die beiden Folienbahnen 
2a, 2b eingebrachte Loch der Eirful3stutzen 5 so ein- 
gesetzt, daJ3 er den Randbereich des Loches dicht ab- 
schlieSt. Dann wird gemaB Figur 3 von der Vorrats- 
rolle 1 ein weiterer Abschnitt des Folienschlauches 2 
abgezogen und iiber den vorher abgezogenen Abschnitt 
gelegt. In Figur 3 ist die untere Folienbahn des 
weiteren abgezogenen Abschnittes mit 2c und die obere 
Folienbahn mit 2d bezeichnet. 
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1 Mit 24 ist in Figur 3 eine kreisringf ormige SchweiJBvor- 
richtung bezeichnet, welche auf die iibereinanderlie- 
genden Folienbahnen 2a, 2b , 2c f 2d a^gesenkt wird, so 
daB eine in sich geschlossene ringformige SchweiBnaht 
5 entsteht. Gleichzeitig werden aus den iibereinanderlie- 
genden Folienbahnen durch einen nachst der SchweiBnaht 
auBerhalb des von ihr eingeschlossenen Bereiches ge- 
fiihrten Schnitt entsprechende Folienstucke herausge- 
schnitten, die iibereinanderliegen und durch die SchweiB- 
10 naht miteinander verbunden sind. Das Ausschneiden kann 
gleichzeitig durch die SchweiBvorrichtung 24 erfolgen. 
SchlieBlich wird mit der Schneidvorrichtung 3 der noch 
an der Vorratsrolle 1 hangende Folienschlauch 2 von dem . 
ubrigen Teil getrennt. 

15 

Figur 4 zeigt den so "f ertiggestellten Foliensack 8 von 
unten, wobei man auf den Einf iillstutzen 5 schaut. Fer- 
ner sichtbar ist das unterste Folienstuck 2a. Die in. 
strichpunktierten Linien angedeutete SchweiBnaht ist 
20 mit 6 bezeichnet. GemaB Figur 4a konnen die Folien- 
stiicke auch polygonf ormig, im vorliegenden Fall sechs- 
eckig sein. 



35 



Wenn das in Figur 4 noch f lache und ebene Gebilde bei- 
spielsweise durch Einblasen von Luft in den AnschluB- 
stutzen 5 aufgeblasen wird, so entsteht ein kugelar- 
tiger Ballon, wie er in Figur 5 dargestellt ist. Dieser 
den Foliensack 8 bildende Ballon besteht aus zwei Fo- 
liensack- Ha If ten 8a und 8b. 

In Figur 6 ist ein Schnitt durch den in Figur 5 gezeig- 
ten aufgeblahten Foliensack 8 gezeigt. Man erkennt, 
daB die untere Foliensack-Half te 8a den Einf iillstutzen 
5 enthalt und von den beiden Folienstiicken 2a, 2b 
gebildet ist, wahrend die obere Foliensack-Half te 
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8b von den Folienstiicken 2c , 2d gebildet ist. Man 
erkennt femer, daB die Fo liens tiicke 2a, 2b, 2c, 2d 
durch die SchweiBnaht 6 miteinander verbunden sind. 

Die kritischen Stellen fiir die Dichtheit sind die 
SchweiBnaht 6 und der Verbindungsbereich zwischen 
dem AnschluBstutzen 5 sowie der unteren Foliensack- 
Halfte 8a- Zur Priifung der Dichtheit dieser Bereiche 
ist gemaB den Figuren 9 und 1o mit dem AnschluB- 
stutzen 5 ein Kompressor 11 iiber ein Ruckschlagventil 
12 und eine Leitung 14 verbunden. Mit der Leitung 
14 ist ferner ein Manometer 13 verbunden. Das Auf- 
blahen des gesamten Fiillsackes 8 sowie das darauf- 
folgend notwendig werdende Entliiften wiirde unnotige 
Zeit erfordern. Dm diese Zeit zu sparen, ist der 
Foliensack 8 mit einem Gewicht 9 belastet, welches 
konzentrisch auf dem f lachgelegten kreisformigen 
Foliensack 8 aufgelegt ist und einen ringformigen 
Randbereich nachst der SchweiBnaht 6 frei lSBt . 
AuBerdem laBt das Gewicht einen schmalen Zufiihrkanal 
1o frei, der von dem den AnschluBstutzen 5 umgebenden 
Zentrum zu dem ringformigen Randbereich fiihrt. Die 
von dem Kompressor 11 kommende Druckluft kann durch 
den AnschluBstutzen 5 iiber den Verbindungskanal 11 
in den ringformigen. Randbereich stromen und diesen 
aufblahen. Der ubrige Bereich des Foliensackes 8 
bleibt flach. Mit dem Manometer 13 kann nun festge- 
stellt werden, ob und welcher Druckabfall in einer 
vorgegebenenZeitspanne auftritt. Dieser Druckabfall 
ist ein MaB fiir die Dichtheit der SchweiBnaht 6 
bzw. der Verbindung zwischen AnschluBstutzen 5 und 
der unteren Foliensack -Half te 8a. 

Nachdem der Foliensack 8 auf seine Dichtheit gepriift 
worden ist, wird er gemafi Figur 7 nach Art eines 



14 o ■ J J 6 O t 

Schirmes zusammengef altet , derart, daB die Folien- 
sack -Half te/c?le den AnschluBstutzen 5 nicht ent- 
halt, in die den AnschluBstutzen 5 enthaltene Folien- 
sack-Halfte 8a hinein-.geklappt wird. In Figur 7 er- 
kennt man dies durch die Anordnung der Folienstiicke 
2a , 2b, 2c und 2d. Der Xquatorbereich mit der SchweiB 
naht 6 befindet sich oben.-Der so zusammengef altete 
Foliensack 8 bildet ein tiber seine LSnge gleichmaBig 
dickes Paket, das in die Hiille 7 eingefiihrt wird. Die 
Art der Fullung und des Herausziehens des Folien- 
sackes 8 aus der Hiille 7 kann man aus der bereits 
erlauterten Figur 11 entnehmen. 

Die Her stel lung des vierf achwandigen Foliensackes er- 
folgt vollig analog zu der Herstellung des doppel- 
wandigen Foliensackes. 
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ANSPRtiCHE 

1) Foliensack, vorzugsweise aus Kunststoff, ftir 
die Aufnahme einer Fliissigkeit ,insbesondere Bier, 
innerhalb eines Dru ck tanks , dadurch gekennzeichnet, 
daB der Foliensack (8) aus mindestens zwei flachen 
scheibenformigen Folienstucken (2a, 2b f 2c, 2d) besteht, 
die am Rand vorzugsweise durch SchweiBen miteinander 
verbunden sind. 

2) Foliensack nach Anspruch 1 mit einer doppelten Folien- 
wandung, dadurch gekennzeichnet, daB er aus vier oder adr 
flachen scheibenformigen Folienstttcken (2a, 2b, 2c, 2d) 
besteht, die am Rand vorzugsweise durch SchweiBen 
miteinander verbunden sind. 

3) Foliensack nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB insbesondere fur einen kugelf ormigen 
Drucktank die scheibenf 5rmigen Folienstiicke (2a, 2b, 2c, 
2d) kreisrund oder polygonf ormig sind. 

4) Foliensack nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
mit einem AnschluBstutzen (5) , dadurch gekennzeichnet, 
daB der AnschluBstutzen (5) etwa in der Mitte oder 

im mittleren Bereich des einen Folienstiickes bzw. der 
zur Bildung der einen Foliensack-Half te (8a) zusammen- 
gehorenden Folienstucke ..(2a,2b,2c, 2d) angeordnet ist. 
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5) Mehrlagiger Kunststof f olien-Sack zur Aufnahme 
einer Fliissigkeit/ insbesondere Bier, ihnerhalb 
eines kugelf ormigen Drucktanks (15), mit einem An- 
schluBstutzen (5), der das Folienmaterial durch- 
greift, dadurch gekennzeichnet , daB der Foliensack 
(8) aus aufeinandergelegten kreisf ormigen flachen 
Folienstxicken (2a, 2b, 2c, 2d) besteht, die am Rand 
miteinander verschweiBt sind, und daB der AnschluB- 
stutzen (5) etwa im Zentrum der die eine Folien- 
sack-Halfte (8b) bildenden Folienstiicke (2a, 2b, 2c, 2d) 
angeordnet ist. 

6) Foliensack nacheinem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB er schirmartig zusammengef altet 
ist, derart, daB die nicht mit dem AnschluBstutzen (5) 
versehene Foliensack-Half te (8b) in die mit dem An- 
schluBstutzen (5) versehene Foliensack-HSlf te (8a) 
eingelegt wird, und daB der so zusammengelegte Folien- 
sack (8) von einer schlauchf ormigen Hiille (7) umgeben ist. 

7) Verfahren zur Herstellung eines doppelwandigen 
Boliensackes (8) nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zwei je eine Foliensack-HSlf te (8a) 
bildenden flachen scheibenf ormigen Folienstiicke (2a, 2b) 
aus einem handelsmaBig verfiigbaren f lachgelegten Folien- 
schlauch (2) ausgeschnitten bzw. ausgestanzt werden, 
und daB die zwei die andere Foliensack-Half te (8b) 
bildenden auf die gieiche Weise gewonnenen flachen 
scheibenf ormigen Folienstiicke (2c, 2d) auf die erst- 
genannten Folienstiicke (2a, 2b) aufgelegt und mit 
diesen am Rand verschweiBt werden . 

8) Verfahren zur Herstellung eines vierf achwandigen 
Foliensackes (8) nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die vier je eine Foliensack-Half te (8b) 
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bildenden flachen scheibenf ormigen Folienstiicke aus 
zwei iibereinandergelegten Lagen eines handelsmSfiig 
verfiigbaren f lachgelegten Folienschlauches (2) aus- 
geschnitten bzw. ausgestanzt werden, dafi die vier die 
andere Foliensack-Halfte (8b) bildenden auf die gleiche 
Weise gewonnenen flachen scheibenformigen Folienstiicke 
auf die erstgenannten Folienstiicke aufgelegt und mit 
diesen am Rand verschw.eiBt werden. 

9) Verfahren zur Herstellung eines Foliensackes nach 
Anspruch 5, gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

a) zunachst wird von einem Folienspeicher , vorzugs- 
weise einer Rolle (1), auf der eine Einzelfolie, 
eine Doppelfolie oder einf lachgelegter Folienschlauch 
(2) aufgewickelt ist, zweifach iibereinandergelegfcer 
Abschnitt der Einzelfolie oder ein Abschnitt der 
Doppelfolie oder des Folienschlauches (2) abgezogen, 

b) dann wird im mittleren Bereich des abgezogenen 
Abschnittes ein Loch vorzugsweise durch Stanzen 
eingebracht , 

c) dann wird der AnschluBstutzen (5) am Lochbereich 
des abgezogenen Abschnittes befestigt, 

d) nach Schritt a) , b) oder c) oder gleichzeitig 
mit Schritt b) oder c) wird der abgezogene Ab- 
schnitt abgetrennt, 

e) dann wird unter Wiederholung von Schritt a) ein 
weiterer Abschnitt von dem Folienspeicher bzw. der 
Rolle (1) abgezogen, 



3098322 



f ) dann wird dieser weitere abgezogene Abschnitt 
mit dem bereits vorher abgezogenen Abschnitt ent- 
lang einer den Umfang der flachen scheibenformigen 
Folienstacke (2a, 2b, 2c, 2d) def inierenden geschlossenen 
Kreiskurve verschweifit, 

g) gleichzeitig oder danach werden die flachen 
scheibenfSrmigen Folienstiicke (2a, 2b, 2c, 2d) aus den 
abgezogenen Abschnitten durch einen nachst der 
Schweifilinie (6) verlaufenden Schnitt herausge- 
schnitten* 

1o) Verfahren zur Herstellung eines Foliensackes nach 
Anspruch 6, gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

a) zunSchst wird von einem Folienschlauch / vorzugs- 
weise einer Rolle (1), auf der eine Einzelfolie, 
eine Doppelfolie, ein Folienschlauch oder eine Vier- 
fachfolie aufgewickelt ist, ein vierfach libereinan- 
der gelegter Abschnitt der Einzelfolie, ein zwei- 
fach iibereinahdergelegter Abschnitt der Doppelfolie 
oder des Folienschlauches oder ein Abschnitt der 
Vierf achfolie abgezogen, 

b) dann wird im mittleren Bereich des abgezogenen 
Abschnittes ein Loch vorzugsweise durch Stanzen 
eingebracht, 

c) dann wird der AnschluBstutzen (5) am Lochbereich 
des abgezogenen Abschnittes befestigt, 

d) nach Schritt a), b) oder c) oder gleichzeitig 
mit Schritt b) oder c) wird der abgezogene Ab- 
schnitt abgetrennt, 
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e) dann wird unter Wiederholung von Schritt a) 
ein weiterer Abschnitt von dem Folienspeicher bzw. 
der Rolle (1) abgezogen, 

f ) dann wird dieser weitere abgezogene Abschnitt 
mit dem bereits vorher abgezogenen Abschnitt ent- 
lang einer den Umfang der f lachen scheibenformigen 
Folienstiicke def inierenden geschlossenen Kreiskurve 
verschweiBt, 



g) gleichzeitig oder danach werden die f lachen 
(J scheibenformigen Folienstiicke aus den abgezogenen 

Abschnitten durch einen nachst der SchweiBlinie (6) 
verlaufenden Schnitt herausgeschnitten - 



11) Verfahren nach Anspruch 9 oder 1o, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach Schritt e) oder f) oder g) oder 
gleichzeitig mit Schritt f) oder g) der weitere abge- 
zogene Abschnitt abgetrennt wird. 

12) Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB der fertige Foliensack (8) 
auf seine Dichtigkeit gepriift wird. 

13) Verfahren nach Anspruch 12, dadurchgekennzeichnet / 
daB der Foliensack (8) zwecks Priifung auf seine Dichtig- 
keit nur an seinem nachst der SchweiBnaht (6) ver- 
laufenden ringf ormigen Randbereich mit Druckluf t auf- 
geblasen wird. 



14) Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 
daB der roittlere Bereich des Foliensack es (8) bis auf 
mindestens einen von dem etwa in der Mitte gelegenen 
35 AnschluBstutzen zu dem ringformigen Randbereich ver- 
laufenden kanalartigen Verbindungsbereich wahrend des 
Aufblasens zusammengepreBt wird. 
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15) Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet , daB der druckgepriifte Folien- 
sack (8) in leeren Zustand schirmartig gefaltet wird, 
wobei die nicht mit dem AnschluBstutzen (5) versehene 
Foliensack-HSlfte (8b) in die mit dem AnschluBstutzen 
(5) versehene Foliensack-Halfte (8a) eingelegt wird, 
und daB der so zusammengelegte Foliensack (8) in 
eine schlauchf ormige HQ lie (7) eingefiihrt wird. 
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